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® HeiBhartehde waschefeste Rohb8u-Versiegelung 

® Warmpumpbare, hei&hartende Zusamrhensetzungen 
auf der Basts von fasten Ethylen-Vinylacetat-Copolyrhe- 
ren sowie flussigen reaktiven Weichmachern mit olefi- 
nisch ungesattigten Doppelbindungen und. mindestens 
einem peroxidischen Vernetzungsmittel eignen sich als 
Versiegelungsmittel von Fein- und Grobnahten im Fahr- 
zeugbau. Bei Zusatz von Treibmitteln zu diesen Zusam- 
mensetzungen lessen sich diese als U nterfutterungskleb- 
stoffe einsetzen. Die bevorzugten Einsatzgebiete sind im 
Rohbau bet der Fertigung von Automobilen. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft warmpumpbare, heiBhartende Massen auf der Basis von Emylen-Vinylacetat-Copolymeren 
(EVA), deren Verwendung als Versiegelurigsmassen oder Unterfiitterungsklebstoff sowie ein Verfahren zum Versiegeln 
5 yon Nahten im Fahrzeugbau und ein Verfahren zur UnterfUttemng von Sandwich-Bauteiien im Fahrzeugbau. 

Im Maschinen-, Fahrzeug- oder Geratebau insbesondere im Automobilbau, werden die metallischeh Komponenten im 
sogenannten Rohbau zum grofien Teil noch mechanisch gefugt und befestigt. Zu den klassischen Befestigungsmethoden 
gehoren Nieten, Schrauben oder SchweiBen, insbesondere PunktschweiBen sowie Verbordelungs verfahren. Die Nahte 
zwischen den so gefiigten Bauteilen miissen dabei gegen eindringendes Wasser, Staub und dergleichen abgedichtet wer- 
10 den Gangige Versiegelungsmassen zum Abdichten dieser Nahte sind entweder auf der Basis von Plastisolen oder auf der 
Basis von Kautschuk-Zusammensetzungen. Aus fertigungstechnischen GrUnden werden diese \fersiegelungen in der Au- 
tomobilfertigung zunehmend im Rohbau vorgenommen, & h. diese Versiegelungsmassen werden im allgemeinen auf die 
ungereinigte Metalloberflache appliziert Die Oberflachen sind hSufig mit den verschiedenstens Korrosionsschutz- bzw. 
Zieholen beschichtet, so daB die dort eingesetzten Versiegelungsmittel durch diese Ole nicht in ihrer Funktion beein- 
15 trachtigt werden diirfen. Die Aushartung der Versiegelungsmittel erfolgt spater in den Lacktrockenofen. \forher durch^ 
laufen die gefugten und abgedichteten Teile Reinigungs-, Phosphatier- und Tauchgrundierstufen. Durch die in diesen 
Stufen verwendeten Behandlungsmittel kSnnen die Dichtmittel aus den Fugen gespiilt werden. Aus diesem Grunde mlis- 
sen alle im Fahrzeugrohbau eingesetzten Dichtstoffe Oder Versiegelungsmassen oder KlebstofFe eine sogenannte Wa- 
scherfestigkeit besitzen. Urn diesen Anforderungen gerecht zu werden, sind verschiedene \forgehensweisen bekannt ge^ 
20 worden, z. B. eine thermisch/induktive Vorhartung oder Vorgelierung von niedrigviskosen, pastdsen Kleb-ZDichtstofFen 
oder Versiegelungsmitteln auf Basis von Plastisolen. Diese Piastisole kttnnen dabei PVC-Plastisole sein, wie sie bei- 
spielsweise in der DE-A- 1769325 oder der DE-A-2200022 beschrieben sind, es sind jedoch auch (Meth)acrylat-Plast- 
isole zu verwenden, wie sie beispielsweise in der DE- A-2454235 oder der DE-A-3523480 genannt sind. Mfeiterhin seien 
in diesem Zusammenhang die Piastisole auf Basis von Styrolcopolymeren erwahnt, die in der DE-A-4034725 bzw. der 
25 DE-A-43 15191 offenbart sind. Zur Erzielung der bei der \ferwendung von Plastisolen notwendigen Vorhartung oder Vor- 
gelierung sind separate Anlagenteile notwendig, in der Regel sind dies spezielle Induktionsheizgerate oder HeiBluft- 
oder IR-Strahler. Neben den zusStzlichen Investitionskosten hat diese Vorgehensweise einen weiteren Nachteil: Die Vor- 
gelierung muB wegen der kurzen Fertigungstaktzeiten durch eine kurz&istige sehr hone Temperaturbeaufschlagung er- 
folgen, so daB die Metallteile kurzfristig sehr hohe Oberfiachentemperaturen erhalten. Dies kann zu einer Olvercrackung 
,30 der auf den Metalloberflachen befindlichen Korrosionsschutz- bzw. Tiefzieh-Feten und Olen fuhren. 

Weiterhin sind Dicht- und Versiegelungsmittel auf der Basis von Kautschuken bekannt, die warm appliziert werden. 
Nach dem AbkUhien auf Umgebungstemperatur besitzen diese Mittel eine so hohe Eigenviskositfit, so daB sie wenige 
Minuten nach dem Auftrag wascherbestandig sind. Warm applizierbare Kautschuk-Zusammensetzungen werden sehr 
viel im Rohbau in der Automobilfertigung als Klebstoffe, Dichtstoffe und Versiegelungsmittel eingesetzt. Dabei enthal- 
35 ten diese Zusammensetzungen Kautschuke, insbesondere vulkanisierbare Kautschuke auf der Basis von 1,4-Polybuta- 
dienen und/oder 1,4-Polyisoprenen. Diese Zusammensetzungen enthalten vorzugsweise flUssige Polydiene niedrigen 
Molekulargewichts, Schwefel und ggf. Beschleuniger fur die Schwefelvulkanisation. Zusatzlich konnen diese Zusam- 
mensetzungen hochmolekularen, sogenannten Festkautschuk enthalten, wobei sowohl die flUssigen Polydiene also auch 
der Festkautschuk funktionelle Gruppen wie z. B. Hydroxylgruppen, Carboxylgruppen, Anhydridgruppen oder Epoxy- 
40 gruppen enthalten kdnnen. Die Verwendung dieser Kautschuk-Zusammensetzungen als Kleb-ZDichtstoffe sind Gegen- 
stand einer Reihe von Patentanmeldungen, beispielhaft erwahnt seien hier die EP-A-97394, EP-A-309903, EP-A- 
309904, DE-A-3834818, DE-A-4120502, DE-A-4122849 und EP-A-356715. Diese Kautschukzusammensetzungen be- 
sitzen jedoch vor der Aushartung in den Lacktrockentifen eine klebrige Oberfl&cbe und sind durch mechanischen Druck 
sehr leicht deformierbar. Dies ist insbesondere bei deren Verwendung bei Anbauteilen wie z. B. Tiiren, Motorhauben 
45 oder KofFerraumdeckeln ein entscheidender Nachteil, da diese im FertigungsprozeB haufig gestapelt und zwischengela- 
gert werden mUssen. Die klebrige Oberflache bindet dabei sehr viel Staub und Schmutz, die leichte mechanische Defor- 
mierbarkeit fuhrt insbesondere bei Na*hten im Sichtbereich hSufig zu Druckstellen von der Handhabung, so daB das op- 
tische Erscheinungsbild der abgedichteten Fuge nachteilig beeinfluBt wird. 

Einen Teil der oben geschilderten Probleme hat man dadurch versucht zu 16sen, daB zweikomponentige Kautschuksy- 
50 steme angewendet werden, so beschreibt die EP-A-181441 ein zweikomponentiges System bestehend aus einem hy- 
droxyfunktionellen 1,3-Polybutadien und einer zweiten Komponente, die aus einem Polymer basierend auf 1,3-Butadien 
besteht und laterale Succinanhydridgruppen ehthalL Die EP-A-356715 beschreibt ein zweikomponentiges System beste- 
hend aus einem Polymer A, das mindestens 2 Hydroxylgruppen per MakromolekUl enthSlt und einer zweiten Kompo- 
nente, die vertraglich ist mit Komponente A und die im Mittel mindestens 2 Carboxylgruppen oder Carbonsaureanhy- 
55 dridgruppen per MolekUl enthalt. Durch geeignete Katalysatoren k6nnen diese zweikomponentigen Materialien bei 
Raumtemperatur bereits iiber die Veresterungsreaktion eine gewisse Festigkeit erreichen. Die Endfestigkeit wird durch 
ein zusatzlich eingebautes Schwefelvulkanisationssystem bei der Vulkanisation in den Lacktrockenofen erzielt. Eine 
ausreichende Druck- und Griffestigkeit wird bei diesen zweikomponentigen Systemen jedoch erst etwa 30 Minuten nach 
Auftrag des Materials erreicht. Dies bedeuteU daB die entsprechenden Bauteile erst etwa 30 Minuten nach Matenaiauf- 
60 trag weiter bearbeitet werden kbnnen. AuBerdem benStigen zweikomponentige Systeme, insbesondere derartig hochvis- 
kbse Systeme, aufwendige Dosier- und Mischapparaturen um eine einigermaBen verla*Bliche ProzeBsicherheit gewahr- 
leisten zu konnen. 

Schmelzklebstoff-Zusammensetzungen gemaB herkammlichen Stand der Tbchnik wurden zwar durch ihren raschen 
Festigkeitsaufbau nach Abkiihlung eine rasche Druck- und Griffestigkeit einer derartigen Versiegelung errhSglichen, 
65 diese, Schmelzklebstoffe haben jedoch zwei entscheidende Nachteile: 

- sie ben6tigen sehr hohe Auftragstemperaturen 

- wegen ihres thermoplastischen Charakters erweichen und flicBen sie bei den Tbmperaturen der Lacktrockenofen, 
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so dafi sie aus dem Nahtbereich herausflieBen wUrden. 

Es bestand also die Aufgabe, warmpumpbare, in der Hitze hartende Zusammensetzungen bereitzustellen, die irn Au- 
tomobilbau in der Rohbauphase direkt auf die ungereinigten Blechoberflache aufgetragen werden konnen und die bei der 
Verwendung als Versiegelungsmittel bereits sehr kurze Zeit nach dem Materialauftrag ausreichende Druck- und Griff- 5 
festigkeit besitzen, so dafi die entsprechenden Bauteile sofort weiter bearbeitet werden konnen; AuBerdem soilen diese 
Versiegelungsmittel eine klebfreie Oberflache besitzen, damit sich auf diesen kein Staub oder Schmutz festsetzen kann. 
AuBerdem gewahrleistet eine klebfreie Oberflache dieser Versiegelungsmittel, dafi Anlagen- und Maschinenteile in de- 
nen derartig versiegelte Automobilbauteile weiter verarbeitet werden nicht durch diese Versiegelungsmittel kontamiriiert 
werden. AuBerdem soil das Bindernittelsystem so beschaffen sein, dafi auch bei den breiten Temperaturspannen, die 10 
beim Einbrennen der Elektrotauchlackierung bei der Automobilfertigung die HSrtung bzw. Vernetzung des Versiege- 
lungsmittels stattfihden kann. Dabei muB gewahrleistet sein, dafi die geharteten Versiegelungsmittel eine ansprechende 
glatte Oberflache besitzen, da sich diese NShte haufig im Sichtbereich befinden. Es durfen aus Korrosionsschutzgrtinden 
keine Poren oder offenen Blasen auftreten. Weiterhin miissen diese Qberflacheri durch die gangigen in der Automobil- 
fertigung verwendeten Lacke Uberlackierfahig sein. 15 

Die Lbsung der Aufgabe ist den Patentanspriichen zu entnehmen. Sie beruht im wesentlichen auf der Verwendung von 
heiBhartenden Zusammensetzungen, die mindestens ein festes Ethylen-Vinylacetat-Copolymer (EVA-Copolymer) mit 
einem Erweichungspunkt iiber 50°C, gemessen nach der Ring & Ball-Methode nach ASTM D28, mindestens einen fliis- 
sigen reaktiven Weichmacher mit olefinisch ungesStigten Doppelbindungen sowie mindestens ein peroxidisches Vemet- 
zungsmittel enthalten. 20 

Die Verwendung von Weichmachern in peroxidnaltigen Efoylen-Vinylacetat-Copolymer-Zusammensetzungen ist 
zwar im Prinzip bekannt, jedoch weisen die Hersteller von EVA-Copolymeren darauf hin, dafi hierfiir nur extrem gesa- 
tigte Produkte geeignet seien, da diese keinerlei EinfluB auf die Peroxid-Vulkanisation austiben. GemaB Herstelleranga- 
ben kommen als Weichmacher in erster Linie paraffinische Miner alole mit sehr geringer Ungesatigkeit (olefinische Dop- 
pelbindungen) in Frage. Weiterhin werden konkret vorgeschlagen Adipat- und Sebacat- Weichmacher wie z. B. Adipin- 25 
saurebenzyloctylester (Adimoll BO) sowie Alkylsulphonsaureester des Phenols (Mesamoll). 

Zur Erzielung des Schmelzklebstoff-ahnlichen Gharakters enthalten die erfindungsgemaBen Versiegelungsmittel 
EVA-Copolymere die bei Raumtemperatur fest sind, d. h, sie miissen einen Erweichungspunkt von iiber 50°G haben, wo- 
bei dieser Erweichungspunkt nach der Ring & Ball-Methode gemSB ASTM D28 gemessen wird. 

Urn die Versiegelungsmittel mit den iiblichen im Automobilbau eingesetzten Applikationsgeraten und erforderlichen 30 
Drucksatzraten warmverpumpbar zu machen, miissen die EVA-Copolymeren weichgemacht werden. Unter warmver- 
pumpbar im Sinne der vorliegenden Erfindung soli verstanden werden, daB die Versiegelungsmittel bei Temperaturen 
zwischen 60°C und 110°C, vorzugsweise zwischen 70 9 C und 100°C eine ausreichend niedrige Viskositat besitzen, damit 
sie mit den iiblichen Pumpen, Ffirdereinrichtungen und Applikationsgeraten verarbeitet werden konnen, 

Als fliissige reaktive Weichmacher mit olefinisch ungesattigten Doppelbindungen konnen Flussigkautschuke aus der 35 
folgenden Gruppe der Homo- und/oder Copolymeren ausgewalilt werden: 

Polybutadiene, insbesondere 1,4-, 1,3- und 1,2-Polybutadien, Polyisoprene, Styrol-Butadien-Copolymere, Butadien- 
acrylnitril-Copolymere wobei vorzugsweise zumindest ein Teil dieser Polymeren endstandige und/oder (statistisch ver- 
teilte) seitenstandige funktionelle Gruppen haben kdnnen. Beispiele fur derartige funktionelle Gruppen sind Hydroxy-, 
Carboxyl-, Carbonsa'ureanhydrid-, Epoxy- oder Aminogruppen. Das Molekulargewicht dieser fliissigen Dienhomo- und/ 40 
oder Copolymeren ist typischerweise unterhalb von 20.000, vorzugsweise zwischen 1.000 und 10.000. 

Zus&tzlich zu den vorgenannten Polydienen ki>nnen noch weitere Verbinduhgen mit olefinisch ungesatigten Doppel- 
bindungen mitverwendet werden, hierzu zahlen insbesondere die hoch siedenden (Meth)-acrylsaureester, insbesondere 
Pentyl(meth)acrylat, Isoamyl(meth)acrylat, Hexyl(meth)acrylat, Cyclohexyl(meth)acrylat, 2-Ethylhexyl-(meth)acrylat 
sowie die entsprechenden Octyl-, 3,5,5-Trimethylhexyl-, Decyl-, Dodecyl-, Hexadecyl-, Octadecyl-, Octadecenyl- 45 
(meth)acrylate sowie die entsprechenden Ester der Malein-, Fumar-, Tetrahydrophthal-, Croton-, Isocroton-, Vinylessig- 
und Itaconsaure. Bevorzugt eingesetzt werden konnen (Meth)acrylate mit mehr als einer Doppelbindung pro Molekiil, 
z. B. Ethylenglykoldi(meth)acrylat, Diethylenglykoldi(meth)acrylat, Propylenglykoldi(meth)acrylat, Trimethylengly- 
koldi(meth)acrylat, Neopentylglykoldi(meth)acrylat, l,3-Butylenglykoldi(meth)acrylat, 1,4-Butylenglykol- 
di(meth)acrylat, l,6-Hexamethylenglykoldi(meth)acrylat, l,10-Decamethylenglykoldi(meth)acrylat, THemethylolpro- so 
pantri(meth)-acrylat, Pentaerythritetra(meth)acrylat oder Pentaei7thrittri(meth)acrylat. Weiterhin sind die Acrylsaure- 
und Methacrylsauresalze von zweiwertigen Metallen geeignet. Beispielhaft erwahnt seien hier die entsprechenden Zink- 
diacrylate und Zinkdimethacrylate; 

Als Auswahlkriterium fur die peroxidischen Vernetzungsniittel sind die folgenden Faktoren wichtig: 

- Die Peroxide miissen unter Pumpbedingungen d. h . im Temperaturbereich zwischen etwa 70 und 1 20°C eine aus- 
reichende Stabilitat besitzen, so daB bei diesen Temperaturen und Applikationsbedingungen noch keine nennens- 
werte Hartungsreaktion stattfindet, 

- bei den Temperaturen des Einbrennofens fur die Elektrotauchlackierung, d. h. bei Temperaturen zwischen 160 
und 240°C mufi die Zerfallsgeschwindigkeit der Peroxide hinreichend schnell sein um innerhalb von 15 bis 30 Mi- 60 
nuten (Verweildauer im Lackofen) eine Vernetzung des Versiegelungsmittels zu gewShrleisten. 

Weiterhin konnen die erfindungsgemaBen Zusammensetzungen sogenannte Kicker oder Aktivatoren enthalten, die die 
peroxidische Vernetzung beschleunigen, beispielhaft erwShnt seien hier aromatische Amine sowie Metalloxide wie z, B. 
Zinkoxid. 65 

Gegen den thermischen, thermooxidativen, Ozbn- oder hydrolytischen Abbau der erfindungsgemaBen Zusammenset- 
zungen konnen konventionelle Stabilisatoren eingesetzt werden. Hierzu zahlen z. B. die stehsch gehinderten Phehole 
oder Aminderivate oder auch insbesondere Carbodiimid- Stabilisatoren, oder Polycarbpdiimid-Derivate wobei die letzt- 
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genannten vorzugsweise als Masterbatch in einem EVA-Copolymer eingesetzt werden. 

Die FUUstoffe ktinnen aus einer Vielzahl von Materialien ausgewBhlt werden, insbesondere sind hier zu nennen Krei- 
den, natiirliche oder gemahlene Calciumcarbonate, Silikate, hier insbesondere die Alurniniumsilikate oder Magnesiuma- 
luminiumsilikate oder Magnesiumalkalialuminiumsilikate oder auch Talkum oder Graphit oder Rufi. Zur Herstellung 
5 von spezifisch leichten Versiegelungsmaterialien ktinnen die FUUstoffe auch anteilig durch Kunststoff-Mikrohohlkugeln 
ersetzt werden, wobei diese Mikrohohlkugeln entweder in der yorexpandierten Form eingesetzt werden konnen oder 
aber in der kompakten Form, die erst wShrend der Aushartung des Versiegelungsmittels im Lacktrockenofen expandie- 
ren. Derartige Mkrohohlkugeln sind beispielsweise in der EP-A-586541 oder der US-A-4829094 offenbart. 
Weiterhin ktinnen die erfindungsgemSBen Zusamrhensetzungen Farbpigmente wie z. B. Titandioxid, Eisenoxide oder 

io FarbruBe enthalten. Zur Verminderung der Feuchtigkeitsempfindlichkeit kann es zweckmaBig sein, wasserbindende Mit- 
tel wie insbesondere Calciumoxid in Mengen zwischen 1 und 10 Gew.-% in die FormuUerungen einzuarbeiten. 

Bei der Verwendung der erflndungsgemaBen Zusammensetzungen als Unterfutterungsklebstoff zur Unterfiitterung 
von Sandwich-Bauteilen enthalten diese Zusammensetzungen noch an sich bekannte Treibmittel aus der Klasse der Azo- 
verbindungen, N-Nitrosoverbindungen, Sulphonylhydrazide oder Sulphonylsemicarbazide. Fiir die erfindungsgemaB zu 

15 verwendenden Azoverbindungen seien beispielhaft das Azobisisobutyronitril und insbesondere das Azodicarbonamid 
genannt Aus der Klasse der Nitrosoverbindungen sei beispielhaft das Di-nitrosopentamethylentetramin genannt, aus der 
Klasse der Sulphohyclrazide das 4,4'-Oxibis(benzolsulphonsaurehydrazid) das Diphenylsulph6n-3,3'-pisulphohydrazid 
oder das Benzol- 1,3-Disolphohydrazid, aus der Klasse der Semicarbazide sei das p-Toluolsulphonylsemicarbazid ge- 
nannt Anstelle der vorgenannten Treibmittel ktinnen jedoch auch die nicht expandierten Mikrohohlkugeln treten, die be- 

20 kanntlich in ihrer nicht expandierten Form thermoplasdsche Poiymerpulver darstellen, die mit niedrigsiedenden organi- 
schen RUssigkeiten getrankt bzw.. gefiillt sind. Zum Einsatz als Unterfutterungsklebstoff sollen diese Zusammensetzun- 
gen wahrend der Hartung um etwa 20% bis etwa 250% in ihrem \foiumen expandieren. Einsatzbereiche fur derartige Un- 
terfiitterungsklebstofre sind die folgenden Sandwich-Strukturen ira Automobilbau: Dachspriegel mit DachauBenhaut, 
Motorhaube bzw. Kofferraumdeckel mit Verstarkungsrahmen, Stahlschiebedachdeckel mit ^rstarkungsrahmen, Innen- 

25 blech mit AuBenblech bei TUrkonstruktionen, Fensterschachtverstarkung mit TiirauBenblech, Sideimpact-Crash-Leiste 
gegen TiirauBenblech. Die Expansion des UnterfutterungsklebstofFes stellt sicher, daB trotz der thermischen Ausdehnung 
der Bleche oder bei der Blechbewegung, die durch die Erwfirmung im Lacktrockenofen heryorgerufen wird, sowie trotz 
der Fertigungstoleranzen die Benetzung des zweiten Substrats mit dem Unterfutterungsklebstoff sichergestellt wird. 
In den nachfolgenden AusfUhrungsbeispielen soU die Erfindung nfiher erlautert werden, wobei die Auswahl der Bei- 

30 spiele keine Beschrankung des Umfanges des Erfindungsgegenstandes darstellen soil. 

In einem evakuierbaren Laborkneter wurden die nachfolgend aufgefUhrteh Zusammensetzungen solahge gemischt, bis 
sie homogen waren. Falls nicht anders angegeben, sind alle Teile in den Beispielen Gewichtsteile. 
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Beispiel 4 

Dies ist ein Beispiel fiir einen expandierenden UnterfUtterungs-Klebstoff 



5 EVA, 39% Vinylacetat l) 22,61 

Talc, <45 um TeilchengroBe 43,17 

FlammruB, geperlt 0,91 

Calciumoxid <0,1 mm TeilchengroBe v 3 ( 62 

Trimethylolpropantrimethacrylat 3,62 

to 2,5-Dimethyl-2^di(tertbutyl-peroxy-hexin>3 (45%ig) 1,27 

Polycarbodiimid/EVA-Copolymer . 0,91 

Diphenylarninderivat (70% Amin/30% Kieselsaure) 0,91 

Zinkoxid 3,00 

Azodicarbonarnid 0,50 

15 fliissiges Polybutadien, MSA-Deriva^ 19,48 



Anmerkungen: 

1) Meltindex 60 

2) Polybutadien-Malemsaureanfaydrid-Addukt mit smtistisch verteilten Bernsteinsaureari- 
20 hydrid-Gruppen, MW ca. 1700, ca. 15 Anhydrid-Einheiten pro Molekiil 

Die Beispiele 1 bis 3 sind erfindungsgemaB Formulierungen ftir ein Versiegelungsmittel. Zum Vergleich wurde ein 
ahnliches Versiegelungsmittel hergestellt, das anstelle der fllissigen Polybutadiene Dioctyladipat enthalt. Letzteres wird 
von den Herstellern von EVA-Copolymeren als besonders geeigneter Weichmacher empfohlen. Wie aus den Versuchs- 

25 ergebnissen zu ersehen ist, haben nach dem Einbrennen nur die erfindungsgemaBeh \fersiegelungsmittel eine brauchbare 
Oberflachenbeschaffenheit, wie sie insbesondere fur zu versiegelnde Nahte im Sichtbereich zu fordern sind. Das \fer- 
gleichsfaeispiel wurde nach den Informationen gemaB Stand der Technik, d. h. mit einem Weichmacher ohne unges&tigte 
Bestandteile hergestellt. Bei diesem Versiegelungsmittel ist die OberflachenbeschaiTenheit nach der Hartung vollig un- , 
befriedigend und damit unbrauchbar, dies trifiFt insbesondere fiir die Proben zu, die einem sogenannten t)berbrennzyklus 

30 unterworfen wurden. Dieser t)berbrennzyklus simuliert die maximal auftretende Temperatur im Lacktrockenofen fur die 
Elektrotauchlackierung. 

Das Beispiel 4 ist ein erfindungsgemaBes Beispiel fiir eirieri expandierenden Unterfiitterungs-KlebstbfT. Wegen der ex- 
pandierenden Eigenschaften hat dieser Klebstoff im ausgeharteten Zustand natiirlich im Inneren eine Porenstruktur, so 
daB er als Versiegelungsmittel nur bedingt einsetzbar ist. 

35 ' ' . • ' . • , * 

Patentanspriiche 

. 1. Warm pumpbare, heiBhartende Massen auf Basis von Ethylen-vinylacetat-Copoiymeren (EVA), dadurch ge- 

kennzeichnet, daB sie 
40 a) mmdestensemfestesEVA-CopolymerirntememErweichungsp 

BaU-Methode nach ASTM D28, 

b) mindestens einen flUssigen reaktiven Weichmacher mit olefinisch ungesatigten Doppelbindurigen und 

c) rnindestens ein peroxidisches Verrietzungsmittel enthalten. 

2. HeiBhartende Massen gemaB Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB als flUssige reaktive Weichmacher die 
45 bei Raumtemperatur fliissigen Butadien- und/oder Isoprenhomo- und/oder Copolymeren mit einem Molekularge- 

wichtsbereich von 1000 bis 20000 verwendet werden. 

3. HeiBhartende Massen gemaB Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB mindestens ein fliissiges Dien-Copoly- 
mer funktionelle Gruppen ausge wahlt aus der Gruppe Hydroxi-, Amino- , Epoxy-, Garboxy-, Garbpnsaureanhydrid- 

. Gruppe enthalt. 

50 4. HeiBhartende Massen gemaB mindestens einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB 

sie zusatzlich bei Raumtemperatur flUssige und/oder feste (Meth)acrylat Mohomere enthalten. 
5. HeiBhartende Massen gemaB mindestens einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB 
sie zusatzlich rnindestens ein Hilfs- und/oder Zusatzmittel aus der Gruppe der Stabilisatpren, Aktivatoren fiir Per- 
oxide ("Kicker"), FUUstoffe, Farbpigmente, TVcckeruriittel, Treibrnittel enthalten. 

55 6. Verwendung der heiBhartenden Massen gemaB einem der vorhergehenden Anspriiche zur Versiegelung von 
Fein- und Grobnahten im Fahrzeugbau. 

7. Verwendung der heiBhartenden Massen gemaB mindestens einem der vorhergehenden Anspriiche als Unterflit- 
terungsklebstorT. 

8. Verf ahren zur Versiegelung von Grob und/oder Feinnahten im Fahrzeugrohbau gekennzeichnet durch die folgen- 
60 den Verfahrensschritte 

a) FUgenderRohbauteiie,gegebenenfaUs gefolgtvom(Punkt-)schweiBen,B6^ 
ten, 

b) Applizieren der Zusammensetzung gemaB Anspruch 1 bis 5 auf mindestens ein Rohbauteil, wobei die 
siegelungsmasse eine Temperatur von 60°C bis 110°C, vorzugsweise von 70°C bis 100°G hat, 

65 c) ggf. Reinigen/Waschen der gefilgten Rohbauteile ggf. gefolgt von Ublichen Oberflachenvorbehandlungeh, 

d) Elektrotauchlackierung, 

e) Harten und/oder Vemetzen der Versiegelungsmasse wahrend des Einbrennens der Elektrotauchlackierung . 
. bei Temperaturen zwischen 160°C und 240°C. 
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9. Verfahren zur Unterfutterung von Sandwich-Bauteilen im Fahrzeugbau gekennzeichnet durch die folgenden 
Verfahrensschritte 

a) Applizieren der Zusammensetzung gemaB Anspruch 1 bis 5 auf mindestens ein Rohbauteil, wobei der Un- 
terfUtterungsldebstoff ein TVeibmittel enthalt und eine Temperatur von 60°C bis 110°C, vorzugsweise von 
70°C bis 100°C hat, 5 

b) Fiigen der Rohbauteile, gegebenenfalls gefolgt yom (Punkt-)schweiBen, Bordeln, Schrauben und/oder Nie- 
ten, . 

c) ggf- Reinigen/Waschen der gefiigten Rohbauteile ggf. gefolgt von Oblichen Oberfla^henvorbehandlungen, 

d) Rektrotauchlackierung, 

e) Harten und/oder Vernetzen des Unterftttterungsklebstoffes wahrend des Einbrennens der Elektrotauchlak- to 
kierung bei lemperaturen zwischen 160°C und 240°C, wobei der Klebstoff um 20 bis 250% expandiert 
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